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EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2019
ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Wypelnia egzaminator

Kod osrodka

Numer PESEL zdajacego™

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien Miesigc

Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

Numer
stanowiska

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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Egzaminatorze!

Oceniaj prace zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
Stosuj przyjete zasady oceniania w sposob obiektywny.

Jezeli zdajacy, wykonujac zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozadane rezultaty uzyskuje w inny sposob niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztuka w zawodzie, to nadal oceniaj zgodnie z kryteriami
zawartymi w zasadach oceniania. Informacje o tym, ze zasady oceniania nie przewiduja zaistniatej sytuacji, przekaz niezwlocznie w formie
pisemnej notatki do Przewodniczacego Zespotu Egzaminacyjnego z prosba o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzadzona odrgcznie w trybie roboczym.

Informuj przewodniczacego zespotu nadzorujacego o wszystkich nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczego6lnosci
o naruszeniach przepisOw bezpieczenstwa 1 higieny pracy 1 o podejrzeniach niesamodzielno$ci w wykonaniu zadania przez zdajacego.
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Numer

stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1: Tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrébki
Uwaga: po zgloszeniu przez zdajgcego przewodniczqcemu ZN przygotowania obrabiarki do pracy, egzaminator ocenia rezultat i udziela zgody na realizacje
\programu sterujgcego po potwierdzeniu spetnienia wymogow bezpieczenstwa

1

tokarka sterowana numerycznie jest uruchomiona (wykonany najazd na punkt referencyjny)

2

program sterujacy jest wprowadzony do sterownika obrabiarki CNC

ustawiony jest punkt zerowy przedmiotu obrabianego i warto$¢ przesunigcia jest wprowadzona do sterownika obrabiarki

n6z do rowkow zamocowany jest we wlasciwej pozycji glowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

warto$ci korekcyjne noza do rowkow sg zmierzone i wprowadzone do sterownika tokarki CNC [L1(Wx), L2(W2z)]
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Numer

stanowiska

Rezultat 2: Walek
Uwaga: kryterium spetnione, jezeli uzyskany wymiar miesci si¢ w polu tolerancji

tokarka sterowana numerycznie - Operacja 10

1 |Srednica rowka 24 miesci si¢ w granicach: $23,9+$24,1 mm

2 |szerokos¢ rowka 5 miesci si¢ w granicach: 4,9+5,1 mm

3 |Srednica rowka ¢ 14 mieSci si¢ w granicach: ¢13,9+¢14,1 mm

4 |szerokos¢ rowka 3 miesci si¢ w granicach: 2,9+3,1 mm

tokarka konwencjonalna - Operacja 20

5 |dlugos¢ watka 70, miesci si¢ w granicach: 69,8+70,0 mm

6 [$rednica ¢17; miesci si¢ w granicach: $16,9+¢dp17 mm

7 |gtebokosé otworu 92 miesci si¢ w granicach: 9,0+9,2 mm

8 |srednica stozka $20,5 miesci si¢ w granicach: $20,4+$20,6 mm

9 |kat 16+1° miesci si¢ w granicach: 15+17°

10 |dtugos$¢ pierwszego stopnia watka 19 miesci si¢ w granicach: 18,9+19,1 mm
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Numer

stanowiska

Rezultat 3: Wypekiona tabela pomiaréw
Uwaga: kryterium jest spetnione, jezeli wynik pomiaru jest zgodny z pomiarem egzaminatora (roznica nie wigksza niz: 0,05 mm lub 1°w przypadku kqta)

tokarka sterowana numerycznie - Operacja 10

1 |wpisany wynik pomiaru $rednicy ¢17.;

2 |wpisany wynik pomiaru $rednicy $28

3 |wpisany wynik pomiaru $rednicy 14

4 |wpisany wynik pomiaru dhugo$ci stopnia watka 20

5 |wpisany wynik pomiaru szerokosci rowka 5

tokarka konwencjonalna - Operacja 20

6 |wpisany wynik pomiaru $rednicy 17

7 |wpisany wynik pomiaru $rednicy $28

8 |wpisany wynik pomiaru glebokosci otworu 972

9 |wpisany wynik pomiaru kata 16°

10 [wpisany wynik pomiaru dtugosci watka 70,
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Numer

stanowiska

Przebieg 1: Wykonanie waltka

Zdajgcy:

1

czynno$ci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanym wrzecionie

2

podczas ustawiania warto$ci korekcyjnych narzgdzia i punktu zerowego przedmiotu obrabianego miat zamknigta ostone robocza

podczas obrobki na tokarce konwencjonalnej miat ztozone okulary ochronne

naoliwil prowadnice tokarki konwencjonalnej

uporzadkowal tokarke konwencjonalng

uporzadkowat tokarke sterowang numerycznie

Egzaminator

imie i nazwisko
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Operacja 10
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Uwagi:
Ostre krowedzie stepi¢
Wymiary nietolerowane wykonaé z odchytkami +/_0,1 mm
Ra b

Operacja 20
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Uwagi:
Ostre krawedzie stepic
‘Wymiary nietolerowane wykonac z odchytkami +/_ 0,1 mm
Ra 5

Rysunki dla egzaminatora
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